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The malls of steel vessels for contg. aggressive I i qs . are protected 
by spot welding >=l layer of metallic fabric to the walls and then 
impregnating the fabric with a protective coating such as a 
thermosetting resin, esp . linings covered with several successive 
coatings of polyester resin reinforced w i th g I ass fibres. 
- The metallic fabric can be securely anchored to the vessel walls and 
the interstices of the fabric provides positive keys for the resin 
coating, to inhibit interfacial de I am i nat i on . Opt. finely perforated 
thin steel sheet may be used instead of metallic fabric. This 
eliminates need for cleaning or blasting of the vessel wall surfaces. 
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L T invention a pour objet un procede qui per- 

met de realiser avec une totale certitude de bonne adherence un 

_ . ^ interieure ou exteneure de parois 

revetement en matiere inattaquable ou incorrodable sur la surface/ 

en acier en contact avec un fluide comme la surface interieure de 
5 cuves ou de citernes et la surface exterieure de quilles de bateaux. 

On sait que pour des raisons de resistance 

mecanique et parfois d T economie on est conduit a realiser en acier 
doux des citernes, des cuves,' des reservoirs destines a contenir 
des produits vis-a-vis desquels ce genre d f acier n T est pas totale- 
10 ment inerte. II en resulte que la paroi de la cuve risque d'etre 
attaquee et de perdre rapidement de son epaisseur jusqu'a ne plus 
offrir la resistance voulue. II en resulte aussi que le produit 
contenu ne conserve pas ses qualites et qu'il est progressivement 
altere au point de devenir inutilisable . 
15 On a employe couramment jusqu'a present di- 

verses methodes qui consistent es sentiellement a deposer en couche. 
relativement mixice sur la surface interieure des cuves S acier 
doux un revetement en matiere reconnue comme etant suffisamment 
inerte vis-a-vis des produits que les cuves doivent renfermer. 
20 Ces matieres inertes peuvent etre rangees en deux grandes cate- 
gories : les metaux tels que les divers aciers inoxydables, les 
matieres plastiques du type des resines thermodurcissables . 

Les revetements a base de metaux sont execu- 
tes par soudure de plaques rapportees ou par laminage donnant les 
25 toles plaquees. Ces mpthodes sont de nature metallurgique ; elles 
sdnt appliquees a des temperatures elevees qui atteignent meme 
la fusion partielle des metaux et elles permettent d T arriver a 
une adherence certaine du metal de base et du metal de revetement. 
En contrepartie le cout de mise en oeuvre de ces methodes est ele- 
30 ve et on en est venu a realiser des revetements moins couteux, a 
base de resine thermodurcissable ou de matiere analogue chaque 
fois que les conditions d'utilisation des cuves le permettent, 
mais avec ces matieres on ne peut operer qu'a des temperatures peu 
elevees de sorte que 1 T adherence du revetement au metal de base 
35 est souvent insuf f isant e . 

En vue d T ameliorer 1* adherence ou de se pla- 
cer dans les conditions les plus favorables pour l T obtenIr, on a 

recours & des methodes qui sont generalement basees sur 

l f idee couramment admise que 1 T adherence est d'autant meilleure 
40 que les surfaces ont ete rendues plus propres et ont ete 
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sbigneusement decapees, soit par des operations physiques de meu- 
lage ou de grattage, soit par des operations d'attaque chimique a 
l'aide de compositions appropriees. Ces travaux exigent beaucoup 
de scin et de temps ; iis contribuent a elever le cout d f execution 
et ne conduisent pas, finalement, ainsi que le montre 1 1 experience , 
a une adherence certaine toujours satisf aisante dans ie temps. 

L f invention a pour but principal de rendre 
superflues et d ! eliminer les operations de decapage et de polissa- 
g e 5 de diminuer notablement le cout d T execution du revetement des 
cuves et de parvenir neanmoins a une adherence certaine et durable 
de la couche de revetement au metal de base. 

L 1 invention repose sur cette idee qui est 
totalement opposee a la pratique courante dans ce domaine, qu'il 
est preferable au contraire, pour obtenir un bon accrochage, de 
realiser une surface rugueuse et de la realiser d'une maniere qui 
permette en meme temps de s'affranchir des heterogeneites de sur- 
face du metal de base, ce qui est la seule fagon de pouvoir sup- 
primer les grattages et decapages qui ont souvent comme but prin- 
cipal de faire disparaltre les heterogeneites superf icielles du 
metal ou le revetement risque de moins bien s'accrocher. 

Un but secondaire de l 1 invention est de rea- 
liser une surface favorable a l T accrochage d'un revetement a l f ai- 
de d'un moyen simple et rapide qui donne la certitude d'une adhe- 
rence durable et dont 1 T execution ne s'accompagne pas de travaux 
longs et couteux. 

On atteint les buts ci-dessus, selon l T in- 
vention, grace a un procede selon lequel on commence par fixer a 
la surface de la paroi a revetir une toile metallique ou un ele- 
ment analogue presentant de nombreux vides enchevetres avec la 
matiere, comme les mailles d'une toile ou les vides d'une tole mince 
fortement perforee et ondulee, par exemple. 

De preference, selon le procede de 1 1 inven- 
tion, pour fixer cette toile metallique a la paroi en acier doux 
de la cuve, on emploie la technique connue en soi de la soudure 
electrique, par points, par resistance, a 1'aide d'une molette pour 
les grandes surfaces. De cette fagon, en realisant des points de 
fusion des metaux, on parvient a une adherence positive, certaine 
et durable de la toile a la paroi de la cuve. 


3 


ft 

2391834 


La toile metallique etant fixee positivement 
a la paroi, on l'enduit de la matiere appropriee choisie comme 
revetement, par exemple une resine thermodurcissable. A cet egard 
1' invention n r impose rien en ce qui concerne la nature du revete- 
5 merit. On peut pre voir une premiere couche d T un polyester sur la- 
quelle on peut deposer au moment voulu pour obtenir une bonne 
liaison une seconde couche rnieux adaptee a I'usage, par exemple 
conteriant des fibres de verre. 

Frequenunent , la seconde couche peut etre 
10 stratifiee par depots alternes de tissu en fibres de verre et de 
polyester, jusqu'a l'epaisseur finale voulue. 

L 1 invention n r impose pas non plus la nature 
ni I'epaisseur de la derniere couche qui depend de 1 1 usage envisa- 
ge de la cuve. 

^5 II est possible selon l r invention de prevoir 

plusieurs couches successives differentes servant d T intermediates 
entre la premiere couche et la derniere couche dans le cas ou ces 
deux couches ne sont pas directement compatibles entre elles. 

Le mode de mise en place d'une couche n'est 

20 pas limite par 1 T invention ; tout moyen connu approprie peut etre 
employe. De toute fa^on, apres la premiere couche qui s'accroche 
directement et solidement a la toile metallique qu T elle enrobe, 
le depot de toute couche ulterieure se fait avant la solidification 
totale de la couche precedente, de sorte qu T on est certain ici 

25 aussi d'une aaherence solide et durable des couches entre elles. 

II ressort de ce qui precede que le procede 
de 1 1 invention apporte a chaque stade une adherence certaine sans 
qu f il soit necessaire de proceder a un traitement preliminaire 
long et couteux des surfaces. Si la soudure de la toile metallique 

30 exige des surfaces propres, cette obligation ne conduit pas et de 
loin a des operations de preparation de la surface aussi longues 
et aussi minutieuses que les methodes classiques de revetement 
et, en plus, elle procure a coup sur un resultat beaucoup plus 
satisfaisant a un double point de vue ; celui de la fixation.de la 

35 toile a la paroi et celui de l'accrochage a la toile de la couche 
suivante de resine. 

L T invention couvre aussi toute paroi pourvue 
d f un revetement realise par la mise en oeuvre du procede decrit ci- 
dessus. On s'est r^fere plus haut plus specialement a l 1 exemple 
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des cuves ou des citernes mais il est entendu que 1' invention 
est utilisable pour toute paroi mise en contact av.ec un fluide 
(un gaz ou un liquide) susceptible de l'attaquer, soit par sa 
surface interieure (cas des cuves) soit par sa surface exterieure 
(cas des quilles de bateaux immergees dans l'eau). Bien entendu, 
le procede de 1' invention peut Stre utilise pour une meme paroi 
en acier a la fois sur sa face interieure et sur sa face exte- 
rieure . 
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REVENDICATIONS 

1°/ Procede pour le revetement d'une surface au moins, 
interieure ou exterieure, d'une parol en acier destinee a etre en 
contact avec un fluide caracterise en ce qu'on fixe a la surface 
a revetir une toile metallique puis on depose ensuite sur cette 
toile une couche au moins d'une matiere de revetement inerte 
vis-a-vis du produit a contenir dans la cuve, telle qu'une 
re sine the rmodurciss able . 

2°/ Procede selon la revendication 1 caracterise en ce 
,qu'on fixe la toile metallique a la surface de la parol par sou- 
dure electrique. 

3°/ Procede selon la revendication 1 caracterise en ce 
qu'on depose plusieurs couches successives sur la toile metalli- 
que, l T une de ces couches etant une couche stratifiee comprenant 
du tissu en fibres de verre et du polyester, 

4°/ Construction telle qu'une cuve, une quille de 
bateau en acier ayant un revetement inerte sur une face au 
moins caracterisee en ce que le revetement a ete realise par 
le procede selon l'une quelconque des revendications 1 a, 3* 


